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Abstract (Basic) : EP 704320 A " 

Process for the mechanical roughening of the surface of an Al 
(alloy), printing plate carrier by wet .brushing is novel in that it is 
wet brushed; with simultaneous application of organic fibres and metal 
wires placed side by side, with a suspension of 5-80 wt . % abrasive 
particles in water.. 

Also claimed is a brush roller to carry out the above. process 
;,. having a surface covered with bands of brushes . The brush roller, is 
novel in that the brush bands (8, 9) ; contain fibres and wires, the 
fibre material being different to the wire material. -.. 
. USE - In the mfr. of a printing plate carrier. 

ADVANTAGE - The wet brushing roughening process /is an improvement 
and further development of the prior art. It gives a very uniform 
average roughness value without defined directional orientation in the 
process of which the brush roller material undergoes lower wear than 
known brushes. Therefore the brushes has a longer . service life than 
prior art brushes. ■ 
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(54) Verfahren zum mechanischen Aufrauhen der Oberf lache eines Druckplattentragers und 
Burstenwalze zur Duchfuhrung des Verfahrens 

(57) Die mechanische Aufrauhung der Oberfiache 
eines Druckplattentragers aus Aluminium Oder einerAlu- 
miniumlegierung erfolgtdurch NaBbursten unter Einsatz 
einer Burstenwalze 1, bei der atrf der Oberfldche 7 
nebeneinander Burslenreihen 2,3 mit BQscheln aus 
organischen Fasern 22 und Metalldrahten 33 angeord- 
net sind. Die fur das NaBbursten verwendete Aufechiam- • 
mung enthait 5 bis 80 Gew.-% abrasiver Partikel in 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum mechani- 
schen Aufrauhen der Oberfiache eines Druckplattentra- 
gers aus Aluminium Oder einer Aluminiumlegierung 5 
durch NaBbursten und eine Burstenwalze zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens. 

Die Herstellung von Tragern fur lichtempfindliche 
Druckplatten erfordert ein Aufrauhen der Trageroberfia^ 
che, was im allgemeinen in der Weise geschieht, daB to 
zuerst mechanisch und anschlieBend elektrochemisch 
in einem Elektroiyten aufgerauht wird. Die mechanische 
Aufrauhung kanh durch Drahtburstung, Sandstrahlen, 
Na6- und Trockenburstungstechniken, Kugelmahlen 
und dergleichen Techniken erfolgen. is 

Der Druckvorgang wird unter Verwehdung einer 
Druckplatte mit einer im wesentlichen ebenen Oberfia- 
che ausgefuhrt. Die Druckplatte wird durch das Aufrau- 
hen und die chemische Behandlung, ob es sich nun um 
eine rein chemische Behandlung in einer Ldsung oder 20 
urn eine elektrochemische Behandlung handert, so vor- 
bereitet, daB eine Druckoberf lache erhalten wird, die in 
den Druckbereichen nur die 6lige Druckfarbe annimmt 
und Wasser zuriickweist und umgekehrt in den nicht- 
druckenden Bereichen Wasser annimmt und die Druck- 25 
farbe abweist. Zur Durchfuhrung des Druckvorganges 
wird die bearbeitete Druckplatte befeuchtet und die 
Druckfarbe aufgetragen. Danach wird die Druckplatte 
beim Offset-Druck gegen eine Gummiunterlage 
gedruckt, die das durch die Druckfarbe eingefarbte 30 
Druckbild auf das zu bedruckende Papier Obertragt Oder 
beim direkten Druckeh unmittelbar gegen das Papier 
gedruckt Es werden hochqualitative Bilder angestrebt, 
die ohne jede bemerkbare Vorzugsrichtung sein sollen. 
Eine unerwunschte Richtung kann dann auftreten, wenn 35 
die Oberfiache der Druckplatte eine nicht gleichfdrmige 
Struktur besitzt. Des weiteren wird angestrebt, kansi- 
stente, hochqualitative Bilder herzustellen, wenn die 
gieiche Druckplatte und der gleiche Druckpiattentyp ver- 
wendet werden. Ein nicht reproduzierbares Bild kann 40 
dann auftreten, wenn die Oberflache der Druckplatte 
nicht von gleichbleibender GOte ist oder bei hoher Druck- 
auf lage ihre Oberf ISchengute nicht beibehait. 

Eine lichtempfindliche Druckplatte wird durch das 
Aufbringen einer Hchtempfindlichen Schicht auf einen 45 
aufgerauhten Trfiger, der im allgemeinen aus Aluminium 
oder aus einer Aluminiumlegierung besteht, hergestellt. 
Wie schon zuvor erwahnt wurde, wird die Oberfl&che 
entweder mechanisch, rein chemisch, elektrochemisch 
oder in Kombination von zwei oder drei dieser Techniken so 
aufgerauht. An die Aufrauhung schlieBt ublicherweise 
ein Atzvorgang, ein Anodisieren und eine Behandlung 
der Oberfl&che an, die diese hydrophil macht, falls es 
eiiorderlich sein sollte. Zuletzt wird eine lichtempfindli- 
che Schicht auf die auf gerauhte Oberf ISche auf gebracht, 55 
um eine vorsensibilisierte Druckplatte zu erhalten. Diese 
wird bildweise belichtet mittels aktinischer Strahlen, ent- 
wicMt und konserviert, um eine verarbeitete Druck- 



platte zu erhalten, die dann in einer Druckpresse 
montiert zum Drucken eingesetzt wird. 

Auf dem Gebiet des Aufrauhens der Oberf ISche von 
Tr&gern fur Druckplatten ist eine Anzahl von Verfahren, 
wie sie schon vorstehend erwahnt wurden, bekannt, die 
jedoch zum Teil mit Nachteilen behaftet sind. So zeigt 
sich, da6 beim Kugelmahlen die Kanten des TrSgers 
eine andere Rauhigkeit besitzen ais die Mitte des Tra- 
gers, so da6 die Plattenkanten abgetrennt werden mus- 
sen, um eine gleichmaGige Rauhigkeit uber die Breite 
des Tr&gers sicherzustellen. Beim Drahtbiirsten ergibt 
sich das Prottem, daB die Rauhigkeit gerichtet ist und 
zwar in Richtung der Drehung der Drahtbiirste. Charak- 
teristische mittlere Rauhlgkeitswerte R a von drahtg^)Qr- 
stetem Material betragen in Lauf richtung eines 
Tr&gerbandes 0,25 ^im und quer zur Bandlaufrichtung 
0,45 um, so daB sich insgesamt ein 50%iger Unter- 
schied in den beiden zueinander senkrechten Richtun- 
gen ergibt. 

Im Falle des Sandstrahlens von TrSgern unterliegen 
die Spruhdusen einem groBen VerschleiB infdge der 
abrasiven Sandpartikel und mussen hftuf ig ersetzt wer- 
den. Beim elektrochemischen Aufrauhen ist der elektri- 
sche Energieverbrauch groB und es ergeben sich 
Probleme bei der Deponierung der sSurehaltigen L6sun- 
gen, die gelOste Aluminiumionen enthalten. Wird eine 
rein chemische Aufrauhung betrachtet, so ist die Verweil- 
zeit des TrSgers in dem chemischen Bad im Vergleich zu 
der elektrochemischen Aufrauhung relativ lang. 

Beim NaBbursten mit einer AufschlSmmung, in der 
Weine abrasive Partikel in einer wa Brigen Lfisung disper- 
giert sind, wird diese mit einer Burste oder einem Satz 
von Bursten gegen die Oberf lache des Tragermateriafe 
gerieben Die Borsten der Bursten bestehen ublicher- 
weise aus Kunststoff wie Nylon oder Polypropylen und 
die NaBburstung erfolgt so lange, bis die gewiinschte 
Oberftachenrauhigkeit erreicht ist. Von Nachteil ist hier-^ 
bei . daB die Borsten aus Kunststoff einem groBen Abrieb 
unterliegen und daB die Kanten des Tragermaterials die 
Borsten abschneiden, so daB sich in den Kantenberei- 
chen erheblich kurzere Borsten als in den ubrigen Berei- 
chen der BQrste ergeben. Wird dann ein breiteres 
Tragerband geburstet, so kOnnen die kurzeren Borsten 
das breitere Tragerband in diesen Kantenbereichen nur 
ungenugend aufrauhen, so daB eine erheblich schwfi- 
chere Rauhigkeit im Vergleich zu den ubrigen Bereichen 
erzielt wird. 

Werden fur das NaBbursten anstelle von Bursten 
aus Kunststoff Drahtbursten eingesetzt, so ergeben sich 
die schon erwahnten Nachteile, daB die Gtoerfiache des 
Tragermaterials in der Rauhigkeit nicht gleichf6rmig ist 
sondern eine bevorzugte Ausrichtung ausweist. Mit dem 
VerschleiB der Borsten andert sich auch die Rauhigkeit 
der Trageroberf lache. 

Das NaBbursten von Alumiriiumtragern ist beispiels- 
weise in den US-Patentschriften 3,929,591 , Spalte 4, 
Zeilen 33 bis Spalte 5, Zeile 8 und 4,477,317, Spalte 2, 
Zeile 55 bis Spalte 3, Zeile 5 beschriebea 
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Aus der US-Patentschrift 4,71 4,528, Spalte 4, Zeilen 
45 bis 66 ist eine Burstenwalze bekannt, die beim NaB- 
bursten eingesetzt wird, Ein TrSger aus Aluminium Oder 
einer Aluminiumlegierung, die 99 Gew.-% Aluminium 
und geringe Anteile von Silizium, Eisen, Kupfer, Zink, . 5 
Mangan, Magnesium, Chrom, Blei, Wismut, Kalzium, 
Indium, Galium, Nickel und dergleichen enthalt, wird mit 
einer Aufschiammung unter groBem RCisstgkeitsdruck, 
die gegen die Oberfiache des Tragers geneigt auftrifft, 
bearbeitet. pie Aufschiammung enthalt feingemahlenes w 
Pulver aus abrasiven Stoffen und kann daruber hinaus, 
falls es erforderlich ist, noch eine Sdure Oder eine Lauge 
enthalten. Nach diesem Auf rauhschritt mittels einer Auf- 
schiammung erfolgt eine Burstenbehandlung, wobei die 
Burstenwalze aus Nylonfasern, Polypropylenfasern, 15 
Tierhaar, Stahldraht oder dergleichen besteht, und die 
Fasern beziehungsweise Borsten eine gleichfGrmige 
Lange besrtzen und auf dem Grundteil der Burstenwalze 
gleichmaBig verteilt angebracht sind. Die Lange der Bor- 
sten beziehungsweise Fasern betrSgt 10 bis 150 mm 20 
und der Durchmesser der einzelneh Fasern beziehungs- 
weise Drahte reicht von 0,1 mm bis 1 ,5 mm. Die Bursten- 
walze wird mit einer Drehzahl im Bereich von 200 bis 
2000 Umdrehungen pro Minute bewegt. Die abrasive 
Aufschiammung wird durch eine Spruhduse auf den Tra- 2 s 
ger unter hohem Flussigkeitsdruck aufgespruht, bevor 
der Trager die Burstenwalzen passiert, die gegen den 
Trager gedruckt werden, sodaB die Trageroberf lache mit 
konstantern Druck zwischen den Stutzrollen und den 
Burstenwalzen aufgerauht wird. Die aufgerauhte Ober- 30 
flache eines Alumihiurrrtragers hat nach der Aufrauhung 
eine Mittenrauhheit R a von 0,3 bis ungefahr 1 ,2 jim, ins- 
besondere von 0,35 bis 0,8 urn. 

Aufgabe der Erf indung ist es, ein NaBburstverfahren 
zum Aufrauhen von Tragermaterialien fur Druckplatten 35 
so zu verbessern und weiterzuentwickeln, daB sehr 
gleichmaBige Mittenrauhwerte ohne ausgepragte Rich- 
tungsorientierung erhalten werden und daB nur ein 
geringer VerschleiB des Burstenwalzenmaterials im Ver- 
gleich zu bekannten Burstenwalzen auftritt. Im Rahmen 40 
der Erfindung soil auch eine in dem Verfahren eirige- 
setzte Burstenwalze geschaffen werden, die bei gleich- 
bleibender Mittenrauhheit eine langere Standzeit als 
herkGmmliche Burstenwalzen besitzt. 

Diese Aufgabe wird verfahrensgemaB in der Weise 45 
gelOst, daB unter gleichzeitigem Einsatz von nebenein- 
ander angeordneten organischen Fasern und Metall 
drahten, mit einer Aufschiammung von 5 bis 80 Gew.-% 
abrasiver Partikel in Wasser, naB geburstet wird. 

In Ausgestaltung des Verfahrens liegt das Verhaitnis so 
der organischen Fasern zu den Metalldrahten im Bereich 
von 0,01 bis 10. Bevorzugt liegt das Verhaitnis der orga- , 
nischen Fasern zu den Metalldrahten im Bereich von 
0,05 bis 5, insbesondere betragt es 0, 1 bis 1 .0. 

In Weiterbildung des Verfahrens betragt die Partikel- 55 
grGBe in der Aufschiammung 1 bis 500 |xm, insbeson- 
dere 20 bis 50 jim. Die NaBburstung erfolgt in der Weise, 
daB die mechanisch gemessenen Mittenrauhwerte R a in 
Lauf richtung des Druckplattentragers und quer zur Laul- 



richtung sich urn maximal 14 %, bezogen auf R a in Lauf - 
richtung, voneinander unterscheiden. Dabei liegen die 
Mittenrauhwerte R a in Lauf richtung im Bereich von 0,32 
bis 0,47 jim und die Mittenrauhwerte R a quer zur Lauf- 
richtung im Bereich von 0,35 bis 0,50 [im. Es gilt im all- 
gemeinen, daB in beiden Richtungen die 
Mrttenrauhwerte R a jeweiis im Bereich von 0,2 bis 0,6 
fim liegen konnen. 

Die weitere Ausgestaltung des Verfahrens ergibt 
sich aus den Patentanspriichen 7 und 8. 

Eine Burstenwalze zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens, mit einer von Burstenstreifen besetzten Oberf la- 
che, zeichnet sich dadurch aus, daB die Burstenstreifen 
sowohl Fasern als auch Drahte enthalten und daB das 
Fasermaterial verschieden von dem Drahtmaterial ist. In 
weiterer Ausgestaltung der Burstenwalze sind uber die 
Walzenoberfiache zwei Gruppen von Burstenstreifen 
angeordnet, wobei jede Gruppe von Burstenstreifen aus 
einem bestimmten Materialin Gestalt von Fasern bezie- 
hungsweise Drahten besteht und bilden die Bursten- 
streifen ein sich wiederholendes Muster aus einer ersten 
Anzahl von Burstenstreifen der etnen Gruppe und einer 
zweiten Anzahl von Burstenstreifen der anderen 
Gruppe. Es ist auch m&glich, daB der einzelne Bursten- 
streifen eine Mischung aus Fasern und Drahten enthalt 
und daB das Fasermaterial verschieden von dem Draht- 
material ist. 

In Weiterbildung der Erfindung ist das Material der 
Burstenstreifen der einen Gruppe ein Polymer, wahrend 
das Material der Burstenstreifen der anderen Gruppe ein 
Metall ist. 

Weitere Einzelheiten der erfindungsgemaBen Bur- 
stenwalze ergeben sich aus den Merkmalen der Patent- 
anspruche 12 und 14 bis 21 . 

Die Erfjndung wird im folgenden anhand der Zeich- 
nungen naher eriautert. Es zeigen: 

Figur 1 einen Querschnitt durch eine erste Ausfuh- 
rungsform einer erfindungsgemaBen Bur- 
stenwalze, und 

Figur 2 einen Langsschnitt durch eine zweite Aus- 
fQhrungsform der erfindungsgemaBen BOr- 
stenwalze. 

Uber eine Walzenoberfiache 7 einer Burstenwalze 
1 sind Burstenstreifen 2 und 3 verteilt, von denen im 
Querschnitt der Figur 1 jeweiis die Vorderseite einer 
ersten Faser und eines ersten Drahtes erkennbar sind. 
Der einzelne Burstenstreifen 2 beziehungsweise 3 
besteht aus einer Vielzahl von in Blickrichtung auf Figur 
1 hintereinander aufgereihten Fasern beziehungsweise 
Drahten und erstreckt sich uber die gesamte Breite der 
BOrstenwalze 1, die senkrecht zur Zeichenebene der 
Figur 1 veriauft. Die Fasern einer Gruppe 4 der Bursten- 
streifen 2 sind Polymerfasern und in Figur 1 mit grGBerer 
Dicke als die Drahte einer weiteren Gruppe 5 dargestellt. 
Das Polymer der Burstenstreifen 2 wird aus der Gruppe 
Polyamide, Polyacrylnitrile, Polyester, Polyethylene, 
Polyimide, Polyolefine, Polypropylene, Poly urethane, 
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Polyvinylchloride und Cellulosederivate ausgewahlt. Ein 
bevorzugtes Fasermaterial fur die Burstenstreifen 2 sind 
Polyamide wie Nylon 6, Nylon 6.6; Nylon 6.10 und Nylon 
6.12. Zur ErhGhung der Abriebfestigkeit der Polyamide 
sind diese mit Inertteilchen wie beispielsweise Silizium- 
katoid gefullt. Das Metall der Drahte der Burstenstreifen 
3 wird aus der Gruppe rostfreier Stahl, Stahl, Aluminium, 
Messing, Bronze, Kupfer, Eisen und Legierungendieser 
Metalle ausgewahlt. Bevorzugt wird rostfreier Stahl 
wegen seiner hohen Abriebfestigkeit und seiner Preis- 
wertigkeit fur die Burstenstreifen 3 verwendet. Bei der in 
Figur 1 gezeigten ersten Ausfuhrungsform ist jeder der 
einzelnen Burstenstreifen 2 und 3 entweder nur aus 
Polymerfasern oder nur aus Metalldrahten gebildet, 
wahrend bei der in Figur 2 dargestellten zweiten Ausfuh- 
rungsform der Burstenwalze 7 dies nicht der Fall ist. Wie 
aus der Zeichnung ersichtiich ist, besteht ein unterer 
Burstenstreifen 8 aus Gruppen 12 von Metalldrahten 33 
und Gruppen 13 von Polymerfasern 22. Dabei umfaBt 
die einzelne Gruppe 1 2 beispielsweise zwei Metalldrahte 
33 und die einzelne Gruppe 13 vier Polymerfasern 22. 
Der obere Burstenstreifen 9 besteht aus Gruppen 1 0 von 
Metalldrahten 33 und Gruppen 1 1 von Polymerfasern 22, 
wobei die einzelne Gruppe 10 jeweils zwei Metalldrahte 
und die einzelne Gruppe 11 jeweils vier Polymerfasern 
aufweist. Selbstverstandlich kann die Anzahl der Metall- 
drahte beziehungsweise der Fasern in den einzelnen 
Gruppen von deh angegebenen Zahlen nach oben und 
nach unten hih abweichen. Die Gruppen 10 und 1 1 der 
einen Kategorie von Burstenstreifen 9, von denen in 
Figur 2 nur ein einzelner Burstenstreifen gezeigt ist, kGn- 
nen sich mit den Gruppen 12 und 13 der anderen Kate- 
gorie von Burstenstreifen 8, von denen in Figur 2 
gleichfalls nur ein einzelner Burstenstreifen gezeigt ist, 
in ihren Mustern decken oder gegeneinander versetzt 
sein, wie dies aus Figur 2 ersichtiich ist. 

Tragerplatten- oder Bander, die im wesentlichen bei 
dem erf indungsgemaBen Verfahren aufgerauht werden, 
bestehen aus reiriem Aluminium oder einer AJuminium- 
legierung. Die Legierung setzt sich zusammen aus Alu- 
minium als der Hauptkomponente und geringen Anteilen 
von Silizium, Eisen, Kupfer, Zink, Mangan, Magnesium, 
Chrom, Blei, Wismut, Kalzium, Indium, Gallium, Nickel, 
und dergleichen. In jedem Fall weist das Aluminium 
einen Anteil von & 98 Gew.-% aui Die Dtcke des Alumi- 
niumtragers wird im Bereich zwischen 0,01 und 0,5 mm 
gewahlt, ehtsprechend denGrdBen Bruch-, Biegungsfe- 
stigkeit, mechanischer Widerstand, Dehnung und der- 
gleichen, wie sie fur eine bestimmte Anwendung einer 
lithographischen Druckplatte in einer Druckpresse 
berucksichtigt werden mussen. Stahlplatten oder -ban- 
der kfinnen auch verwendet werden, jedoch werden sie 
wegen ihres relativ hohen Gewichts und ihrer Steifheit 
nicht haufig eingesetzt 

Vor der NaBburstung mit einer Aufschiammung wer- 
den eine oder beide Seiten des Aluminiumtragers durch 
bekannte Verfahren gereinigt, entfettet und/oder geatzt. 
Diese Verfahren schlieBen eine Behandlung mit einer 
LGsurig ein, die Natriumhydroxid mit oder ohne Entfet- 



tungs- und Atzmittel enthait. Die Gemische kbnnen 
ebenso Chemikalien wie Azeton, Methanol, Trichlorethy- 
len und dergleichen enthalten. Die Losung kann des wei- 
teren zusatzlich eine Aluminiumionenquelle wie 

5 beispielsweise Natriumalurhinat bis zu einer Konzentra- 
tion, die dem Sattigungspunkt eritspricht, enthalten urri 
die Verfahrenskonsistenz zu unterstutzen. Die erforder- 
lichen Konzentrationeh und ubrigen Behandlungskondi- 
tionen hangen davon ab, welche spezif ische 

w Oberfiachenrauhheit eingestellt werden soil. Dieser Ver- 
fahrensschritt kann im allgemeinen von 5 Sekunden bis 
5 Minuten dauern. Danach wird die Oberfiache einer 
NaBburstung mit einer Aufschiammung unterzogea 
Die Aufschiammung besteht aus Wasser und einem 

is feinverteilten Pulver eines abrasiven Mittels. Dasfeinpul- 
verige abrasive Mittel wird in einer Konzentration von 5 
bis 80 Gew.-% in der Aufschiammung eingesetzt, insbe- 
sondere im Bereich zwischen 1 5 bis 40 Gew. -%. Die Auf- 
schiammung kann des weiteren eine Saure oder eine 

20 Lauge enthatten, falls dies erforderlich ist. Ebenso kdn- 
nen weitere Zusatze wie Dictajngsmittel, Oberf lachenbe- 
handlungsmittel, und Ausflockmittel und dergleichen 
enthalten sein. Geeignete abrasive Mittel umfassen Dia- 
mantstaub, Quarz, Flintsteih, Granit, Aluminiumoxid, 

25 Kieselerde, Kieselgur, Sand, Schmirgel, Schleifmittel 
aus Eisen- und Aluminiumsilikaten, Talk, Bimsstein. 
torund, Dolomit, Magnesiumoxid, Tonerde, Zirkoherde, 
Eisen, Wolframkarbid und dergleichen oder eine Kombi- 
nation von zwei oder mehreren der voranstehend aufge- 

30 zahlten Mitteln. Die Schleifmittel haben eine 
durchschnittliche Partikelgr6Be im Bereich zwischen 5 
und 500 jim, bevorzugt zwischen 10 und 100 u.m, insbe- 
sondere bevorzugt zwischen 20 und 50 jxm. 

Die Zufuhreinrichtung fQr die abrasive Aufschiam- 

35 mung UmfaBt einen Behaiter mit einer Kapazitat im 
Bereich zwischen 100 und 10,000 Liter, insbesorrdere 
zwischen 1 ,000 und 5,000 Liter. In dem Behaiter bef indet 
sich eine Umruhreiririchtung fur die Aufschiammung, urn 
einen Niederschlag von soliden Partikeln zu verhindern. 

40 Die Umruhrvorrichtung kann beispielsweise ein Propel- 
lerruhrer sein, der in den Behaiter hineinreicht Oder ein 
System zum Zirkulieren der Aufschiammung Durch das 
konstante Bewegen der Aufschiammung wird ein Nie- 
derschlagen der Feststoffe in der Aufschiammung ver- 

45 hinder! Eine Pumpef Grdert die Aufschiammung zu einer 
Verteilerduse, Die PumpfGrderleistung wird so einge- 
stellt fur ein Aluminiumtragerband, daB die Verteilungs- 
breite, die Bandgeschwindigkeit, die Burstenge- 
schwindigkeit und die Festanteile in der Aufschiammung 

50 berucksichtigt werden. Beispielsweise wird eine Pump- 
ieistung von 400 Liter pro Minute fur eine Verteilungs- 
breite von 1 m, eine Bandgeschwindigkeit von 50 Meter 
pro Minute, eine Burstengeschwindigkeit von 500 
Umdrehungen pro Minute und einen Feststoffanteil von 

55 20 Gew.-% aufgebracht. Die Verteilerduse verteilt die 
Aufschiammung gleichmaBig uberden Aluminiumtrager, 
insbesondere in Gestalt eines gleichformigen Vorhangs. 
Die Duse kann entweder einen engen Schlitz oder eine 
Anzahl von dicht voneinander beabstandeten LOchern 
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aufweisen. Die Airfschlammung wird vor dem Zufuhren 
zu der Verteilerduse gef iitert, urn gr&Bere Agglomerate 
zu verhindern, die den Schlitz oder die LGcher verstopfen 
kOnnten. 

Fur die NaBburstung werden eine Oder mehrere 
Burstenwalzen 2, wie sie anhand der Figuren 1 und 2 
beschrieben worden sind, eingesetzt. Die Burstenwalze 
beziehungsweise die Burstenwalzen drehen in errtge- 
gengesetzte Richtung zu der Bandlaufrichtung des Tra- 
germaterials. Falls die Burstenwalze in gleicher Richtung 
wie das Tragerband rotiert, muB die Tangerrtialge- 
schwindigkeit der Burstenwalze sign vpn der Bandlauf- 
geschwindigkeit unterscheiden. Die Verteilerduse tragt 
die Aufschiammung auf den Aluminiumtrager unmittel- 
bar vor jeder Burstenwalze auT Die Burstenwalzen kCn- 
nen sich an einer odef an beiden Seiten des 
TrSgerbandes befinden Das Trdgertoand wtrd bevorzugt 
horizontal transport iert, wenn s»ch die Burstenwalzen an 
einer Seite befinden. ndmhcft obemafc des Tragerban- 
des und wird vertikal be'Ordert worm die Burstenwalzen 
an beiden Seiten des Tragertjandes angeordnet sind. 
Die Anzahl der Umdrehungsn der Burstenwalzen liegen 
im Bereich zwischen 100 und 5.000 Umdiehungen pro 
Minute, bevorzugt zwischen ?00 und 500 Umdrehungen 
pro Minute. Der Durchmesser dec emzelnen Bursten- 
walze betrdgt 0,1 bis 1 m Die Kontaktstrecke des Bur- 
stenwalzenumfangs mil dem Alummumbandtrager ist 
zu einem vorgegebenen Zertpunkt etn wtchtiger Faktor 
bei der Bestimmung der Rauhheit des Tragefmaterials. 
Die Strecke wird durch die Geometrie der Walzen vor 
und nach der Burstenwalze, die Trdgerbandspannung, 
den Burstenwalzendurchmesser und dergletchen Para^ 
meter bestimmt. Die Strecke kann zwischen 10 und 
1,000 mm, bevorzugt zwischen 50 und 500 mm betra- 
gen. Im allgemeinen gilt, daB weniger Burstenwalzen 
erforderlich sind, wenn die Kontaktstrecke groB ist. 

Der Gegenstand der Erfindung besteht darin, daB 
die Burstenwalze oder die Burstenwalzen weder reine 
Metalldrahtbursten noch reine Polymertaserbursten 
sind, sondern statt dessen Gruppen beziehungsweise 
Burstenstreifen aufweisen, die aus einer Kombination 
aus organischen Polymerfasem und Metalldrahten 
bestehen. Das Verhaltnis zwischen Fasern und den 
Drahten wird in einem Bereich zwischen 0,01 und 10, 
bevorzugt zwischen 0,05 und 5, und insbesondere zwi- 
schen 0,1 und 1 ,0 gew&hlt. Die Dicke der Fasern liegt im 
Bereich zwischen 0,05 und 3 mm, insbesondere zwi- 
schen 0,1 und 0,5 mm. Die Dicke der Drahte ist im all- 
gemeinen geringer als die der Fasern und bewegt sich 
indem Bereich zwischen, 0,03 und 2 mm, bevorzugt zwi- 
schen 0,07 und 0,3 mm Die Lange der Fasern und 
Drahte ist die gleiche, nachdem sie auf der Oberfiache 
der Walze befestigt sind, und ihre Lange betragt 5 bis 
. 300 mm, bevorzugt 10 bis 100 mm. Die Buschel aus 
Fasern und/oder Metalldrahten sind auf der Walze als 
Burstenstreifen befestigt. Die Burstenstreifen enthalten 
eine geeignete Mischung aus Fasern und Drahten. 
Wahlweise k6nnen einige der Streifen nur Fasern und 
andere nur Metalldrahte enthalten, wobei derartige Bur- 



stenstreifen in der Ausfuhrungsform nach Figuren idar- 
gestellt sind. Solche Burstenstreifen werden 
abwechselnd auf dem Burstenwalzenumfang mpntiert. 
Die Fasern bestehen aus organischen Polymeren, 

5 die aus der Gruppe Polyacrylnitrile, Polyamide, Poly- 
ester, Polethylene, Polyimide, Polyolef ine, Polypropy- 
lene, Polyurethane, Polyvinylchloride und 
Cellulosederivate ausgewahlt werden. Die bevorzugten 
Fasern bestehen aus aJipbatischen Polyamiden, namlich 

10 aus verschiedenen Nylon- Varianten. Bevorzugt sind ins- 
besondere Nylon 6, Nylon 6.6; Nylon 6.10 und Nylon 
6.12. Die Polymerfasem kpnnen mit Inertteilchen wie 
beispieisweise Silikonkarbid gefuilt sein, urn ihre Abrieb- 
festigkeit zu erhOhen. Die Metalldrahte bestehen aus 

is Metallen wie Aluminium, Messing, Bronze, Kupfer, Eisen 
Oder den Legierungen dieser Metalle sowie Stahl, insbe- 
sondere rostfreiem Stahl, der in den waBrigen Auf- 
sehiammungslfisungen nicht rostet. 

Bei Verwendung von elektrochemisch aufgerauhten 

20 und/oder anodisierten Aluminiumtragerbandern kann 
der elektrische Strom entlang dem Aluminiumtrager und 
durch die Metalldrahte in die Burstenwalze flieBen. 
Qaher ist jede Burstenwalze elektrisch isoliert, um einen 
Stromf luB durch die Burstenwalze zu verhindern. Nach 

25 erfolgter NaBburstung mit der Aufschiammung wird die 
uberschussige Ausschlammung abgequetscht und/oder 
vpn der aufgerauhten Oberfiache des Tragers abgespult. 
Eingebettete Partikel der Aufschiammung werden durch 
Atzen der aufgerauhten Aluminiumoberflache entfernt. 

30 Die Atzung erfolgt mittels einer alkalischen Lbsung, die 
auf die geburstete Oberfiache aufgebracht wird. Bevor- 
zugte alkalische LOsungen enthalten Natriumhydoxid, 
Kaliumhydroxid, Natriummetasilikat, Natriumcarbonat, 
Natriumaluminat und Natriumgluconat. Die Atzbehand- 

35 lung kann ebensb unter Einsatz einer sauren LOsung 
ausgefuhrt werden, die Sauren wie Fluorsdure, Salz- 
saure, Salpetersaure, Phosphprsaure und Schwefel- 
saure enthait. Das Atzen erfolgt bevorzugt bei einer 
Temperatur, die von Raumtemperatur bis auf 90 °C 

40 reicht. fur eine Zeitspanne von 5 bis 300 Sekunden mit 
einer AtzlOsung, die eine Konzentration von 1 bis 50 
Gew.-% besitzt so lange, bis etwa 0,01 bis 10 g/m2 Alu- 
minium weggeatzt ist. Eine alkaligeatzte Aluminium- 
oberflache enthait h&ufig alkaliunldsliche Substanzen, 

45 namlich Schmutz. Die Oberfiache wird dann mit einer 
sauren Lbsung wie beispieisweise einer waBrigen 
LOsung von Salpetersaure, Schwefel- oder Phosphor- 
saure von Schmutz gereinigt. 

Nachfblgend wird die mit einer Aufschiammung naB- 

50 geburstete Aluminiumtrageroberfiache elektrochemisch 
aufgerauht. Die elektrochmische Aufrauhung erfolgt in 
einem Elektrolyten, der Sauren enthait, wie beispieis- 
weise Salpetersaure oder Salzsaure mit Additiven, wie 
Borsaure, Wasserstoffperoxid. Aluminiumchlorid und 

55 Aluminiumnitrat bis zu einer Konzentration entspre- 
chend dem Sattigungspunkt, um die ProzeBkonsistenz 
zu unterstiitzen und die elektrische Leitfahigkeit des 
Elektrolyten zu starken. Dabei kann die elektrochemi- 
sche Aufrauhung in zwei Schritten erfolgen, namlich 
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einem ersten Schritt mit Salpetersaure, gefolgt von 
einem zweiten Schritt rnit Salzsaure Oblicherweise ist 
die Salpeter- oder Salzsaure in dem waBrigen Elektro- 
lyten rnit einem Anteii von 1 bis 20 Gramm pro Liter vor- 
handen, wobei eine Temperatur von 20 bis 60 °C des 5 
Elektrolyten auf rechterhalten wird. Strom wird uber den 
Aluminiurntrager und eine Elektrode aus Blei Oder rost- 
freiem Stahl, uber einen Abstand vdn 0, 1 bis 20 cm ange- 
legt. Die angelegte Stromdichte betragt 0,1 bis 200 
A/dm 2 . Bei dem Strom handelt es sich urn Gleichstrom w 
Oder bevorzugt urn Wechselstrom, oder eine Kbmbina- 
tion aus den beiden Stromarten. Die Aufrauhzeit reicht 
von 1 bis 300 Sekunden, insbesondere ist sie Weiner als 
30 Sekunden. Die bevorzugten Betriebsparameter der 
voranstehenden GrGBen werden innerhalb der angege- 75 
benen Bereiche ausgew&htt oder konnen innerhalb die- 
s r Bereiche geandert werden, falls dies erforderlich 
sein sollte. Die uberschussige Saure auf dem elektro- 
chemisch aufgerauhten Aluminiurntrager wird abge- 
quetscht und/oder vor der nachsten Zusatzbehandluhg 2 o 
abgespult. 

Zum Erhdhen der Stahdzeit der Druckplatte wird 
Oblicherweise (Bine naBgeburstete und zusatzlich elek- 
trochemisch aufgerauhte Aluminiumoberfiache durch 
eine der bekannten Methoden anodisiert. Dies erfolgt in 25 
Elektrolyten, die Schwefel-, Phosphor- oder Oxalsaure 
in Konzentrationeri bis zu 200 Gramm pro Liter enthal- 
ten, bei einer temperatur zwischen 20 und 70 °C. Das 
Anodisieren erfolgt bevorzugt rnit Gieichstrom, wobei 
Stromdichten bis etwa 60 A/dm2 angelegt werden, urn 30 
eine Oxidschicht bis 10 Gramm pro m 2 , insbesondere 
von 0 , 3 bis 5 Gramm pro m 2 zu erzeugen. Die elektrische 
Spannung betragt 1 bis 100 Volt und die Verweilzeit im 
Elektrolyten 1 bis 300 Sekunden, insbesondere 15 
Sekunden. Der fur das Anodisieren verwendete Elektro- 35 
lyt kann auch zusatzlich noch weitere, an und fur sich 
bekannte und nutzliche Bestandteile enthalten, wie bei- 
spielsweise Aluminiumsulfat rnit einer Konzentration bis 
zum Sattigungspunkt, urn die Prozef3konsistenz zu 
unterstutzen und die elektrische Leitfahigkeit des Elek- 40 
trolyten zu verstarken. 

Ein Aluminiumtrager mit aufgerauhter Oberfiache, 
die eine anodisch oxidierte Schicht aufweist, besitzt eine 
ausgezeichnete Hydrophilie und kann direkl mit einer 
lichtempfirKllichen Schicht beschichtet werden. Wahl- 45 
weise kann der Trager auch einer hydrophilen Behand- 
lung in bekannter Weise ausgesetzt werden, bevor die 
lichtempfindliche Schicht auf gebracht wird. Beispiels- 
weise kann der Trager mit einer Silikatschicht unter Ver- 
wendung eines Alkalimetallsilikats oder mit einer so 
Polymerschicht unter Verwendung einer Polyvinylphos- 
phonsaure ausgerustet werden. 

Eine licht- bzw. photoempfindliche Schicht unrrfaBt 
im allgerheinen einen Photosensibilisator und einen 
Harzbinder. Sie kann des weiteren zusatzliche Bestand- 55 
teile wie Farbstoffe, Plastifiziermittel, Saurestabilisato- 
ren ( Oberfiachenmittel, arrtistatische Zusammenset- 
zungen, UV-Absorber, optische Aufheller, Inertfullungen, 
Gleitmittel und restliche Beschichtungsldsungen enthal- 



ten. Ein bevorzugter, negativ-arbeitender Photosensibi- 
lisator ist ein lichtempf indliches Polymerdiazoniumsalz. 
Ein bevorzugter, positiv-arbeitenden Photosensibilisator 
ist ein lichtempfindliches Naphthoquinondiazid. Andere 
Photosensibilisatoren umfassen Azide, photospaltbare 
Verbindungen und photohartbare Verbinduhgen. Einige 
Photosensibilisatoren erfordern einen zusatzlichen 
Uberzug, urn insbesondere das Eindringen von Sauer- 
stoff zu verhindern. Der Harzbinder kann aus einer 
Gruppe bestehend aus Vinylacetalpolymeren, Sty- 
rol/Maleinanhydridcopolymeren und Phenolharzen aus- 
gewahlt werden. In bevorzugter Weise betragt der Anteii 
des Harzbinders in der photoempfindlichen Schicht 30 
bis 95 Gew.-%, im besonderen 50 bis 90 Gew.-%. Die 
photoempfindliche Schicht kann auch mit einer 
Abstandsschicht uberzogen werden, urn die Vakuumab- 
saugzeit beim Belichten abzusenken. Der Photosensibi- 
lisator hat einen Anteii von 5 bis 70 Gew.-%, bevorzugt 
von 1 0 bis 50 Gew.-% in der photoempf indlichen Schicht. 

Die ZusStze zu der photoempfindlichen Schicht kdn- 
nen mit kompatiblen L6sungsmitteln wie Ethanol, Ethy- 
lenglykolmonomethylether, Gamma-butyrolacton, 
.Propylenglykolmonomethylether und mit Diethylketon 
gemischt sein. Mit einer solchen LOsuhg wird dann die 
geburstete Aluminiumoberfiache beschichtet. Die pho- 
toempfindliche Schicht hat ein bevorzugtes Trocken- 
. schichtgewicht zwischen 0,1 und 5 g/m 2 , insbesondere 
von 0,2 bis 2 g/m 2 . Die photoempfindliche Schicht wird 
bildweise nach bekannten Techniken belichtet. Eineder- 
artige Belichtung kann mit Hilfe einer UV-Lichtquelle 
durch eine Filmmaske unter Vakuumrahmenbedirigun- 
gen ausgefuhrt werden. Quecksilberdampfentladungs- 
lampeh und Metallhalogenlampen werden bevorzugt 
eingesetzt. Andere Sfrahlenquellen sind Kohlenstoffbo- 
genlampen, gepulste Xehon-Lampen und Laser. Ucht- 
absorptionsfilter konnen zum Reduzieren der 
Lichtstrahlung in dem Material verwendet werden. Nach 
der Belichtung wird die photoempfindliche Schicht durch 
Herauslosen der Nichtbildf lachen aus der photoempfind- 
lichen Schicht unter Verwendung eines geeigneten Ent- 
wicklers entwickelt und anschiieBend getrocknet. Jede 
EntwicklerlOsung, die in zufriedenstellender Weise die 
Nichtbildflachen der photoempfindlichen Schicht riach 
der Belichtung entfernt, wahrend sie die Bildfiachen 
bewahrt, kann verwendet werden. Geeignete Entwick- 
lerzusammensetzungen umfassen L6sungen, die 
Zusatze wie Natriummetasilikat, Trihatriumphbsphat, 
Mononatriumphosphat und Alky Ihydroxyle in Wasser fur 
Diazidbeschichtungen, n-Propanol in Wasser fur Diazo- 
niumsalzbeschichtungen und Benzol fur Azidbeschich- 
tung enthalten. Das entwickelte Bild auf der Druckplatte 
wird durch eine Konservierungsbehandlung geschutzi 

Die nachstehend beschriebenen Beispiele erlSutern 
die Erfindung, ohne den Erfindungsgegenstand zu 
beschranken, wobei zu dem Verhaitnis der Anzahl der 
Fasern zu der Anzahl der Metalldrahte anzumerken ist, 
daB auf 1 mm 2 Burstenstreifen etwa 10 Fasern oder 100 
Metalldrahte angeordnet sein kOnnen. 
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Beispiel 1 

Tragermaterial aus einer Aluminiumlegierung 1100 
mit einer maximalen Bandbreite von 1 ,3 m und einer 
Dicke von 0,3 mm wird bei einer Bandlaufgeschwindig? 
keit von 18 m/min fur die Herstellung ejner Druckplatte 
vorbefeitet. Das Tragerband wird zuerstgereinigt, entfet- 
tet und ieicht geatzt mrttels einer Behandlung in einer 
waBrigen AlkalilOsung, die ungefShr 20 g pro Liter Natri- 
umhydroxid, Aluminiumionen und ein Entfettungsmittel 
enthait, wobei dieTemperatur auf ungefahr 65 °C fur eine 
Verweilzeit von 7 Sekunden gehalten wird. Danach wird 
das Tragerband mit einer Aufschlammung naBgeburstet, 
wobei die Burstenwalze einen Durchmesser von 0,6 m, 
eine Breite von 1,5 m und eine Drehgeschwindigkeit von 
500 Umdrehungen pro Minute hat. 80 Burstenstreifen 
sind uber die Walzenbreite angebracht, wovon 60 Bur- 
stenstreifen Nylon 6.6 Fasern mit einem Durchmesser 
von 0,3 mm und die verbleibenden 20 Burstenstreifen 
DrShte aus rostfreiem Stahl mit einem Durchmesser von 
0,1 mm enthaiten. Die Burstenstreifen sind in sich wie- 
derholenden Gruppen aus 3 Streifen aus Nylon mit 
einem Streifen aus Metall angeordnet. Die Kontakt- 
strecke der Burstenwalze mit der Aluminiumoberfiache 
betragt 550 mm. Die Aufschlammung besteht aus 20 
Gew.-% abrasiver Partikel in Wasser. Die Partikel beste-r 
hen zu 99,6 Gew.-% aus Siliziumoxid, 0,1 Gew.-% Alu- 
miniumoxid, 0,02 Gew.-% Eisenoxid und 0,2 Gew.-% 
anderer Materialien. Die mittlere PartikelgrGBe betragt 
19 fim. Die Aufschlammung umfaBt 3000 Liter, die sich 
unter standiger Zirkulation bef inden und an den Bursten- 
walzen mit 200 Liter pro Minute angetragen werden. Das 
aufgerauhte Tragerband wird anschlieBend mit Wasser 
gespult, abgequetscht, getrocknet, anodisiert, hydrophi- 
jisiert und wieder getrocknet. Die Anodisierung erfolgt 
mit einer L6sung bei 45 °C, die 150 g pro Liter konzen- 
trierter Schwefelsaure (95 bis 98 Gew.-%) und ungefahr 
6 g pro Liter Aluminiumsulfatoctadecahydrat enthait. Die 
Gieichstromdichte betragt 26 A/dniz, U nd der Gleich- 
strom wird intermittierend fur eine Gesamtzeit von 8 
Sekunden eingeschaltet, wobei eine Oxidschicht von 2 
g/rr»2 erzeugt wird Die anodisierte Oberfiache wird durch 
Eintauchen in eine wSBrige Losung, die 2,2 Gew.-% 
Polyvinylphosphonsaure bei einer Temperatur von 75 °C 
enthait, hydrophil gemacht. 

Das Verhaitnis der Anzahl der Fasern zu der Anzahl 
der Metalldrahte betragt 0,3. 

Dies gilt auch fur die Beispieie 3 bis 9. 
Die Borsten der Burstenwalze 1 sind zu Beginn der 
NaBburstung 40 mm lang. Nachdem 250 000 m Trager- 
band geburstet worden sind, sind die Borsten bis auf 
eine Lange von 7 mm abgerieben. Die Oberf lachenrauh- 
heit des Tragermaterials am Beginn der NaBburstung ist 
ahhlich zu derjenigen nach dem Durchlauf von 250 000 
m Tragermaterial Die Mittenrauhwert R a betragt 0,38 
\im in Bandlaufrichtung und 0,42 nmquer zur Bandlauf- 
richtung, so daB die Differenz zwischen den beiden Mit- 
tenrauhwerten, bezpgen auf deh Wert in 
Bandlaufrichtung, etwa 10,5 % betragt 



Vergleichsbeispiel A 

Die NaBburstung gemaB dem Beispiel 1 wird wie- 
derholt, wobei die Burstenwalze nur Burstenstreifen aus 
Nylon 6.6-Fasern enthait. Die Borsten sind schon nach 
dem Durchlauf von 30,000 m Tragermaterial bis auf eine 
Lange von 7 mm abgerieben. Dies bedeutet, daB die 
Lebensdauer beziehungsweise die Standzeit der Bur- 
stenwalze nur 1/8 derjenigen des Beispiels 1 betragt. Die 
w Oberf lachenrauhheit ist ahnlich zu derjenigen in Beispiel 
1 , namlich mit einem Mittenrauhwert R a von 0,36 urn in 
Bandlaufrichtung und 0,41 ^m quer zur Bandlaufrich- 
tung, so daB sich eine Differenz zwischen den beiden 
Mittenrauhwerten von ungefahr 14%, bezogen auf den 
is Mittenrauhwert in Bandlaufrichtung, ergibt 

Vergleichsbeispiel B 

Das Beispiel 1 wird mit einer Burstenwalze 1 wie- 
20 derholt, bei der jedoch 20 Burstenstreifen aus Metall- 
draht durch eine gleiche Anzahl von Burstenstreifen aus 
Nylon 6.6-Fasern mit einem Durchmesser von 0,5 mm 
ersetzt sind. Die Borsten der Burstenwalze sind schon 
nach 30,000 m Banddurchlauf des Tragermaterials bis 
25 auf 7 mm abgetragen Eine Erh6hung der Lebensdauer 
beziehungsweise der Standzeit der Burstenwalze 1 
ergibt sich bei diesem Vergleichsbeispiel B nicht. Die 
Oberf lachenrauhheit ist ahnlich zu derjenigen nach Bei- 
spiel 1. 

30 

Vergleichsbeispiel C 

Das Beispiel 1 wird mit einer Burstenwalze 1 wie- 
derholt, bei der 60 Burstenstreifen aus Fasern mit einem 

35 Durchmesser vpn 0,3 mm durch eine gleiche Anzahl von 
Burstenstreifen aus Fasern mit einem Durchmesser von 
0,5 mm und 20 Burstenstreifen aus Metalldraht durch 
eine gleiche Anzahl von Burstenstreifen aus Fasern mit 
einem Durchmesser von 0,3 mm ersetzt werden. Es wird 

.40 dadurch eine zu dem Vergleichsbeispiel B entgegenge- 
setzte Konfiguration der Burstenwalze 1 erhalten. Die 
Borsten sind nach einem Banddurchlauf von 40,000 m 
bis auf 7 mm Lange abgetragen Dies stelit eine gering- 
fugige Verbesserung gegenuber den Ve?rgleichsbeispie- 

45 len A und B dar, jedoch ist das Ergebnis bei weitem nicht 
so gut wie das nach Beispiel 1. Der Mittenrauhwert R a 
andert sich bei diesem Vergleichsbeispiel C erheblich 
und betragt 0,68 \im in Bandlaufrichtung und 0,80 fim 
quer zur Bandlaufrichtung, was eine Differenz von rund 

so 17,6 %, bezogen auf die Rauhheit in Bandlaufrichtung, 
ergibt. 

Vergl ichsbeispiel D 

55 Das Beispiel 1 wird mit einer Burstenwalze 1 wie- 
derholt, bei der samtliche Burstenstreifen aus rostfreien 
Stahldrahten bestehen. Die Rauhheit ist ahnlich zu der- 
jenigen, die man durch eine trockene Drahtburstung 
erhalt, namlich von geringer Tiefe und gerichtet Des 
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weiteren 1st nachteilig, daB hohere Ziehkrafte erforder- 
lich sind, da die DrShte die Aluminiumoberfiache des 
sich entgegengesetzt bewegenden Tragerbandes aus- 
hohlen. 

Beispiel 2 

Das Beispiel 1 wird mit einer Burstenwalze 1 wie- 
derholt, bei der die Anzahl der Faserburstenstreifen 70 
ansteile von 60 und die Anzahl der Metalldfaht-Bursten- 
streifen 10 ansteile von 20 betragt. Das Verhaitnis der 
Anzahl der Fasern zu der Anzahl der Metalldrahte 
betragt 0,7. Die Oberflachenrauhheit ist ahnlich zu der- 
jenigen in Beispiel 1. Die Borsten sind nach ungefahr 
1 50,000 m Banddurchlaut bis auf eine Lange vom 7 mm 
abgetragen. Es wird gegenubec dem Vergleichsbeispiel 
A die funffache Lebensdauer der Burstenwalze 1 erhal- 
ten. 

Beispiel 3 

Beispiel 1 wird wiederhoM wob* c*e mittJere Parti- 
kelgrb&eder Aufschiarrimung 0.11 ansteile von 0,19 
fim betragt. Der Mittehrauhwert R ft ist 6.32 ym in Band- 
laufrichtung und 0,36 Jim quer zur Bandlaufrichtung 

Beispiel 4 

Beispiel 1 wird mit einer AutscNammung wiederholt, 
bei der die Aufschlammurigskonzentration 30 Gew.-% 
ansteile von 20 Gew.-% betragt Der Mrttenrauhwert R a 
in Bandlaufrichtung ist 0,45 \im und quer zur Bandlauf- 
richtung 0,51 um. 

Beispiel 5 

Beispiel 4 wird wiederholt, wobei die Bandlaufge- 
schwindigkeit 45 m/min ansteile von 18 m/mm betragt 
und der Anodisierstrom wird proportional zu der Band- 
laufgeschwindigkeit urn einen Faktor von 2,5 erhoht, urn 
das gleiche Oxidgewicht zu erhalten. Die Borsten der 
BOrstenwalze 1 sind nach einem Banddurchlaut von 
400,000 m bis auf 7 mm L&nge abgetragen. Die Ober- 
flachenrauhheit ist geringfugig niedriger im Vergleich zu 
Beispiel 4, jedoch weiterhin gleichffrmig. Die Mitten- 
rauhwerte betragen 0,37 ^im in Bandlaufrichtung und 
0,42 fim quer zur Bandlaufrichtung. 

Vergleichsbeispiel E 

Das Beispiel 5 wird wiederholt, wobei jedoch samt- 
liche Burstenstreifen ausschlieBlich Nylorrfasern enthal- 
ten. Die Nylonborsten sind schon nach 48,000 m bis auf 
eine Lange von 7 mm abgetragen. Dies bedeutet wie- 
derum eine Reduktion der Standzeit beziehungsweise 
der Einsatzzeit der Burstenwalzen auf 1/8 des Wertes 
im Beispiel 5. Die Oberflachenrauhheit ist ahnlich zu der- 
jenigen nach Beispiel 4. 



Beispiel 6 

Es werden Tragfcrbander aus einer Aluminiumlegie- 
rung 3003 mit einer maximalen Bandbreite von 1,2 m 

5 und einer Dicke von 0*4 mm bei einer Bandgeschwindig- 
keit von 1 8 m/min fur das Aufrauhen vorbereitet. Die Bah- 
. der werden zuerst gereinigt und entfettet, durch eine 
Behandlung mit einer waBrigen alkaiischen Losung, die 
ungefahr 5 % eines schwach alkaiischen Spritzentfet- 

w tungs- und Reinigungsmittel fur Metalloberfiachen mit 
speziellen Zusatzen zur Schichtverleinerung von Phos- 
phatschichten enthalt, bei einer Temperatur von unge- 
fahr 55 °C. Die Bander werden anschlieBend mittels 4 
Burstenwalzen, die einen Durchmesser von 0,3 m und 

is eine Breite von 1 ,5 m haben, mit einer Aufschlammung 
naBgeburstet. Vierzig Burstenstreifen sind auf jeder Bur- 
stenwalze angeordnet, von denen 30 Burstenstreifen 
aus Nylon 6.6-Fasern mit einem Durchmesser von 0,3 
mm und die verbleibendeh 1 0 Burstenstreifen aus rost- 

20 freieh Stahldrahten mit einem Durchmesser von 0,1 mm 
bestehen. Die Burstenstreifen sind in sich wiederholen- 
den Gruppen von 3 Streifen aus Nylon mit einem Streifen 
aus Metalldraht vonetnander beabstandet. Die Kontakt- 
strecke von einer Burstenwalze mit der Aluminiumober- 

25 flSche betragt 60 mm. Die Aufschlammung besteht aus 
22 Gew.-% abrasiver Partikel in Wasser. Die Partikel set- 
zen sich aus 59,7 Gew.-% Siliziumoxid, 22,7 Gew.-% 
Aluminiumoxid und 16,6 Gew.-% anderer abrasiver 
Materialien zusammen. Die mittlere PartikelgrGBe 

30 betragt 48 jam. Die Aufschlammung umfaBt 1200 Liter, 
die standig zirkulieren. Das aufgerauhte Tragerband wird 
mit Wasser gespult, abgequetscht, getrocknet. anodi- 
siert, hydrophilisiert und wieder getrocknet. Die Anodi- 
sierung erfolgt bei 40 °C mit einer Losung, die 190 g pro 

35 Liter konzentrierte Schwefelsaure (95 bis 98 Gew.-%) 
und ungefahr 10 g pro Liter Aluminiumsulfatoctadecahy- 
drat enthalt. Es wird Gleichstrom angelegt, um eine 
Oxidschicht von 0,5 g/m 2 zu erhalten. Die anodisierte 
Oberfiache wird durch Etntauchen in eine waBrige 

40 LGsung, die 2 % Polyvinylphosphonsaure enthalt, bei 72 
°C hydrophilisiert Die Borsten auf der Burstenwalze sind 
zu Beginn des Aufrauhens 40 mm lang. Nachdem unge- 
fahr 1 Million Meter Tragerband aufgerauht wurden, 
betragt die Lange der Borsten noch 7 mm. Die Oberfia- 

45 chenrauhheit des Materials zu Beginn ist ahnlich zu der- 
jenigen nach der Aufrauhung von 1 Million Meter 
Tragerband. Die Mittenrauhwerte R a betragen 0,32 jmm 
in Bandlaufrichtung und 0,35 ]im quer zur Bandlaufrich- 
tung. 

50 

Vergleichsbeispiel F 

Das Beispiel 6 wird wiederholt wobei jedoch alle 
Burstenstreifen aus Nylon 6.6-Fasern bestehen. Die 
55 Borsten werden bis auf eine Lange von 7 mm nach nur 
200,000 m Banddurchiauf abgetragen. Das bedeutet 
eine Reduktion der Lebensdauer der Burstenwalze um 
den Faktor 5. Die Oberflachenrauhheit ist ahnlich zuder- 
jenigen nach Beispiel 6, namlich mit Mittenrauhwerten 
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R a von 0,31 |im in Bandlaufrichtung und 0,35 \im quer 
zur Bandlaufrichtung. 

Vergleichsbeispiel G 

\ . '■■ 5 

Das Beispiel 6 wird wiederholt, wobei die erste Bur- 
stenwalze nur Metalldrahtstreifen aufweist und die ande- 
ren 3 Burstenwalzen nur mit Nylonfasern ausgerustet 
sind. anstelle gemischter Burstenstrerfen fur alle 4 Bur- 
stenwalzen. Die Rauhheit der Oberf lache ist starker aus- 10 
genchtet als im Falle des Beispiels 6 Die Nylonborsten 
sind nach nur 200,000 m Tragerbanddurchlauf bis auf 7 
mm Lange abgetragen. 



Vergleichsbeispiel H 



75 



Beispiel 6 wird wiederholt, wobei die ersten 3 Bur- 
stenwalzen nur Nylonfasern aufweisen und die letzte 
Burstenwalze nur mit Metalldrahten ausgestattet ist Die 
Oberf lachenrauhheit ist starker gerichtet als im Beispiel 20 
6 und im Vergleichsbeispiel G, mit einer Mittenrauhtiefe 
R a von 0,28 *im in Bandlaufrichtung und 0,38 \xm quer 
zur Bandlaufrichtung. Die Nylonborsten sind bis auf den 
gleichen Betrag wie im Vergleichsbeispiel G abgetragen. 

25 

Beispiel 7 

Beispiel 6 wird wiederholt, wobei das Band auf bei- 
den Seiten aufgerauht wird. Vier Burstenwalzen sind 
zum Aufrauhen der einen Seite und 4 weitere Bursten- 30 
walzen sind zum Aufrauhen der anderen Seite vorhan- 
den. Alle 8 Burstenwalzen sind im Verhaltnis 3:1 der 
Nylonfasern zu Metalldr^hten, ahnlich wie im Beispiel 6, 
ausgestattet. Die gemischten Borsten werden im glei- 
chen Umfang abgetragen, wie dies im Beispiel 6 ange- 35 
geben ist 

Beispiel 8 

Das Aluminiumband des Beispiels 1 wird mit der fol- 40 
genden positiv arbeitenden photoempf indlichen Schicht 
beschichtet, die anschlieRend bei 150 °C bis zu einem 
Trockengewicht von 2 g/m 2 getrocknet wird. Das Band 
wird in vorsensibilisierte Druckplatten geschnitten. Die 
Zusammensetzung der photoempf indlichen Schicht lau- 45 
tet wie folgt, wobei die Zahlenangaben Gewichtspro- 
zente betreffen: 

4,116 Ester des Bis-(3-benzoyl-4,5,6-trihydroxy- 

phenyl)-methan und 1 ,2-Naphthochinon-2- so 
diazid-5-sulfonsaure wie in dem U.S. Patent 
4,407,926 beschrieben 

3,900 Novolakharz 

0.021 6H6slicher gelber Farbstoff (yellow GGN) 
10,334 Cyclohexanon 55 
75,856 Ethylenglykolmonomethylether 

Als Novolakharz ist beispielsweise Alnovol PN 429 der 
Firma Hoechst Aktiengesellschaft geeignet. 



Die erhaltene, vorsensibilisierte Platte wird durch 
einen gerasterten Positivfilm unter Verwendung einer 
Metallhalogenlampe belichtet. Danach wird die Platte 
3,5 Minuten lang mit dem nachstehend angegebenen 
Entwickler entwickelt. Die belichteten Flachen werden 
durch diesen Entwickler entfernt Danach wird die Platte 
eingef ^rbt und mit einem Konservierungsmittel behan- 
delt. Die verarbeitete Platte wird in eineOffset-Druckma- 
schine eingesetzt und liefert uber 100,000 Drucke guter 
Bildqualitdt. Der Entwickler hat beispielsweise folgende 
Zusammensetzung: 

92,3 Wasser 

3,96 Natriummetasilikatpentahydrat 

3,40 Binatriumphosphatdecahydrat 

0,34 Mononatriumphpsphatmonohydrat 

Beispiel 9 

Das Aluminiumband des Beispiels 6 wird mit der fol- 
genden negativ arbeitenden photoempfindlichen 
Schicht beschichtet, die bei einer Temperatur von 125 
°C auf ein Trockengewicht von 0,7 g/rrtf getrocknet wird. 
Die Zahlenangaben sind in Gewichtsprozent 

4,116 Polykondensationsprodukt von 3-Methoxy-4- 
diazo-diphenylaminsulfat und 4,4'bis- 
methoxymethyldiphenylether niedergeschla- 
gen als Mesitylensulfonat, wie in dem U.S.- 
Patent 3,839,392 beschrieben 

3,900 Polyyinylacetal/Polyvinylalkohol/Polyvinyla- 
cetat-Harz mit 76,6 Gew.-% Acetalgruppen, 
9,8 Gew.-% Hydroxylgruppen und 13,6 Gew.- 
% Acetatgruppen, wie im U.S. -Patent 
4,808,508 beschrieben 

0,288 Phosphorsaure (85%) 

0,021 4-Phenylazodiphenylamin 

5,555 Dispersion aus 6,43 Gew.-% Farbpigmenten 
und 5,47 Gew.-% Polyvinylacetal/Polyvinylal- 
kohol/Polyvinylacetat-Harz mit 76,6 Gew. : % 
Acetalgruppen, 9,8 Gew.-% Hydroxylgruppen 
und 1 3,6 Gew-% Acetatgruppen im Verhalt- 
nis 1:1 von Gamma-butyrolacton zu Propy- 
lenglykolmonomethylether 

10.334 Gamma-butyrdacton 

75,856 Propylenglykolmonomethylether. 

Bei dem Propylenglykolmonomethylether handelt 
es sich z.B. urn ein Produkt der Firma Dow Chemical, 
USA. 

Die erhaltene vorsensibilisierte Platte wird durch 
einen gerasterten Negativf ilm hindurch belichtet und mit 
dem nachstehend beschriebenen Entwickler entwickelt 
der die unbelichteten Bereiche entfernt. Die entwickelte 
Platte liefert noch bei einer Druckauf lage von mehr als 
60,000 gute Bildqualitat Die Zusammensetzung des 
Entwicklers lautet: 

89,264 Wasser 
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0. 2269 Mononatriumphosphat 
2,230 Trinatriumphosphat 
8,237 Natriumtetradecylsulfat 

Patentanspruche 5 

1. Verfahren zum mechanischen Aufrauhen der Ober- 
flSche eines Druckplattentr&gers aus Aluminium 
Oder einer Aluminiumlegierung durch NaBbursten, 
dadurch gekennzeichnet, daB unter gleichzeitigem io 
Einsatz von nebeneinander angeordneten organi- 
schen Fasern urid Metalldrahten, mit einer Auf- 
schiamrriung von 5 bis 80 Gew.-% abrasiver Partikel 

in Wasser, naBgebQrstet wird. 

75 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB das Verhaltnis der organischen Fasern zu 
den Metalldrahten im Bereich yon 0,01 bis 10 liegt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 20 
net, daB das Verhaltnis der organischen Fasern zu 
den Metalldrahten im Bereich von 0,05 bis 5 liegt, 
insbesondere 0,1 bis 1,0 betragt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 25 
net, daB die Partikelgr&Be in der Aufschiammung 1 

bis 500 *im, insbesondere 20 bis 50 \xm, betragt. 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet. daB die mechanisch gemessenen 30 
Mittenrauhwerte R a in Laufrichtung des Druckpiat- 
tentr&gers und quer zur Laufrichtung sich um maxi- 
mal 14 %, bezogen auf R a in Laufrichtung, 
voneinander unterscheiden. 

35 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Mittenrauhwerte R a in Laufrichtung im 
Bereich von 0,32 bis 0,47 um und die Mittenrauh- 
werte R a quer zur Laufrichtung im Bereich von 0,35 

bis 0,50 *im liegen. 40 

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Partikel in der Aufschiammung sich aus 
49 bis 99,6 Gew.-% Siliziumoxid, 0,1 bis 23,7 Gew- 

% Aluminiumoxid und einem Rest von 0,2 bis 16,6 45 
Gew.-% sonstiger abrasiver Materialien zusammen- 
setzen. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB als organische Fasern Polymere, insbeson- so 
dere Polyamide, und als MetalldrShte rostfreier 
Stahl eingesetzt werden. 

9. Burstenwalze zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach den Anspruchen 1 bis 8, mit einer von Bursten- 55 
streifen besetzten Oberf lache, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Burstenstreifen (2,3; 8,9) Fasern 
und Drahte enthalten, und daB das Fasermaterial 
verschieden von dem Drahtmaterial ist. 



10. Burstenwalze nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB uber die Walzenoberf lache zwei 
Gruppen (4,5) von Burstenstreifen (2,3) angeordnet 
sind, daB jede Gruppe von Burstenstreifen aus 
einem bestimmten Material in Gestalt von Fasern 
beziehungsweise Drahteh besteht und daB die Bur- 
stenstreifen ein sich wiederholendes Muster aus 
einer ersten Anzahl von Burstenstreifen (2) der 
einen Gruppe (4) und einer zweiten Anzahl von Bur- 
stenstreifen (3) der anderen Gruppe (5) bilden. 

11. Burstenwalze nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der einzelne Burstenstreifen (8 bzw. 
9) eine Mischung aus Fasern (22) und Drahten (33) 
enthait und daB das Fasermaterial verschieden von 
dem Drahtmaterial ist. 

12. Burstenwalze nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Burstenstreifen (8;9) aus Gruppen 
(10,11 bzw. 12,13) von Metalldrahten (33) und 
Fasern (22) bestehenunddaBdieGruppen(10,11) 
des einen Burstenstreifen (8) mit den Gruppen 
(12,13) der anderen Burstenstreifen (9) sich in ihren 
Mustern decken oder gegeneinander versetzt sind. 

13. Burstenwalze nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Material der Burstenstreifen (2) 
der einen Gruppe (4) ein Polymer isi, wahr end das 
Material dem Burstenstreifen (3) der anderen 
Gruppe (5) ein Metall ist. 

14. Burstenwalze nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Polymer aus der Gruppe Poly- 
amide, Polyacrylnitrile. Polyester, Polyethylene, 
Polyimide, Polyolefine, Polypropylene, Polyu- 
rethane, Polyvinylchloride und Zellulosederivate 
ausgewahlt ist. 

15. Burstenwalze nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Metall aus der Gruppe rostfreier 
Stahl, Aluminium, Messing, Bronze, Kupfer, Stahl, 
Eisen und Legierungen dieser Metalle ausgewahlt 
ist 

16. Burstenwalze nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die eine Gruppe von Burstenstreifen 
(2) aus Polyamid, wie Nylon 6, Nylon 6.6, Nylon 6.10 
und Nylon 6.12, und die andere Gruppe von Bur- 
stenstreifen (3) aus rostfreiem Stahl bestehen. 

17. Burstenwalze nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fasern der Burstenstreifen (2) aus 
Polyamid mit Inerteilchen wie Siliziumkarbid gefullt 
sind. 

18. Burstenwalze nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verhaltnis zwischen den Polymer- 
fasern und den Metalldrdhten, die jeweils die 
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unterschiedlichen Burstenstreifen (2,3) bilden, im 
Bereich von 0,01 bis 10 liegt. 

19. Burstenwalze nach Anspruch 18. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verhaitnis von Polymerfasern zu s 
Metalldrahten 0,05 bis 5 betragt. 

20. Burstenwalze nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das VerhSltnis von Polymerfasern zu 
Metalldrahten 0,1 bis zu 1.0 betr&gt to 

21. Burstenwalze nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fasern eine Dicke von 0,05 bis 3 
mm, insbesondere von 0,1 bis 0,5 mm und die 
Drahte eine Dicke von 0,03 bis 2 mm, insbesondere is 
zwischen 0,07 und 0,3 mm aufweisen. 

22. Burstenwalze nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Burstenstreifen (2,3) gleichlang 
zwischen 5 und 300 mm, insbesondere zwischen 1 0 20 
und 100 mmsind. 
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